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L RlASSUNrO 



Un metodo per la chlusura controllata dl un contenitore (1) con un relaflvo tappo (3) filettato, 
comprendente le fdsi operative di avanzare 11 contenitore (1) ad una siazione dl alimentazione dl 
tappi (3) filetfofi; In corrispondenza delta detta stazione di alimentazione di disporre un tappo (3) In 
appoggio su di una estremita superiore filettata del detto contenitore (1); di avanzare ii contenitore <1) 
con associate ii relative tappo (3) per portario In una stazlone dl ctiiusura, in corrispondenza della 
quale viene effettuato I'awitamento del detto tappo (3) al detto contenitore (1); durante 11 citato 

K/itamento viene rilevato il vaiore istantaneo deila coppia torsionale applicafa sul tappo (3) ed II 
ore Istantaneo stesso viene quindl confrontato con almeno un vaiore di soglla predefinito per 
verificare, In funzione del ragglungfmento del citato vaiore di soglla e dell'lstante in cui lo stesso 
viene raggiunto, I'ottenimento di uno stabile fissaggio del tappo (3) al contenitore (1) stesso. 




DESCRIZiONE 

annessa a domanda di brevetto per INVENZIONE INDUSTRIALE dal 
titolo: 

"Metodo e dispositivo per la chiusura controllata di contenltori con 
reiativi tappi filettati." 

a nome: I.M.A. tndustria Macchlne Automatiche S.p.A., di nazionalit^ 

italiana, con sede a 40064 Ozzano Emilia (BO), Via Emilia N. 428 - 442. 

Inventori Designati: Giovanni SERVADEI, Claudio FABBRl. 

Depositata il al N. BO2003A 0 0 0 1 7 0 

id / l1rtt^«A«jb^- 

La presents invenzione si inquadra nel settore tecnico relative alle 
macchine automatiche confezionatrici di prodotti in contenitori quali 
flaconi o bottiglie. 

In particolare, la presente invenzione viene vantagglosamente 
impiegata nelle macchlne automatiche confezionatrici operant! nel 
settore del riempimento di flaconi con prodotti liquidi o polveri, 
preferlbilmente in campo farmaceutico o.cosmetico, cui la descrizione 
Che segue fara espiicito riferimento senza per questo perdere in 
generalita. 

Speclficatamente, Tinvenzione in oggetto e reiativa ad un metodo per 
effettuare i! controllo, direttamente in iinea di produzione, della corretta 
chiusura di flaconi con reiativi tappi a vite in una macchina automatica 
tappatrice per la chiusura di tali flaconi, ed un dispositivo per 
I'attuazione di tale metodo. 

La chiusura automatizzata di contenitori quali flaconi mediante corrl- 



spondenti tappi a vite viene solitamente effettuata in linea di produzio- 
ne, a valle delle stazioni di riempimento del medesimi flaconi e di 
ulteriori stazioni nelle quali un tappo filettato viene disposto in appoggio 
sul collo dei flaconi, opportunamente prowisto di filettatura complemen- 
tare. 

La chiusura del tappo viene attualmente effettuata per mezzo di un 
mandrino rotante, clie viene posizionato su un flacone sottostante, in 
corrispondenza del tappo. 

I flaconi vengono solitamente trattenuti da pinze di serraggio che ne 
impediscono eventual! movimenti rotator!. 

II citato mandrino rotante 6 prowisto, inferiormente, di un alloggiamento 
atto a ricevere con attrito il medesimo tappo, ed e calettato in asse 
suiralbero di un motore. 

L'azionamento del predetto motore per un numero di giri predetermina- 
to, comandato da una unit^ di controllo, causa Tawitamento del tappo 
sul collo del flacone, fino a completa chiusura. 
II mandrino viene quindi sollevato ed al disotto deilo stesso viene 
alfmentato un nuovo flacone, per una ulteriore operazione di chiusura . 
Le macchine tappatrici attualmente in uso non consentono una verifica 
diretta della chiusura efficace di un flacone. 

In particolare e necessario, al fini di una corretta tenuta 
deli'accoppiamento f lacone-tappo, che il tappo medesimo venga serrato 
con una forza maggiore di un valore predefinito. 
In realta, per quanto per un detemninato numero di spire della filettatura 
sla noto il numero di girl necessario per ottenere una chiusura efficace, 



non d detto che appiicando tale numero di giri si ottenga un risultato 
accettabile. 

Infatti, sia la filettatura del tappo che quella del collo del flacone potreb- 

bero essere danneggiate (accoppiamento cosiddetto "spanato"), e non 

riuscire a completare i'operazione di awitamento. 

Inoltre, soprattutto nel caso di flaconi cilindrici, la pinza che trattiene il 

flacone stesso potrebbe essere difettosa, e non impedlme del tutto la 

rotazione attomo ai proprio asse longitudinale. 

In questo caso, la rotezione del tappo per il numero di giri previsto non 

completerebbe la chiusura del flacone in quanto quesf ultimo, durante 

I'operazione di chiusura, moterebbe almeno parzialmente insleme ai 

tappo. 

Eventual! controiii vengono attualmente eseguiti a campiorie. 
Flaconi chiusi in precedenza vengono prelevati ed aperti fuori linea, con 
idonee apparecchiature misuratrici delia coppia torsionale necessaria a 
svincolare il tappo, per controllare che la forza di serraggio richlesta sia 
stata raggiunta. 

Tale metodoiogia di controllo e in genere distruttiva, poiche i tappi sono 
fomiti di sigilll a rottura predeflnita che vengono vioiati con la prima 
apertura. 

La garanzia di una corretta chiusura dei flaconi e di estrema importanza 
nel settore farmaceutico, per owi motivi di particolare igiene ed asepsi 
che richiedono la perfetta tenuta deiPaccoppiamento. 
Tale garanzia d altresl necessaria, in questo settore, per ottenere 
certificazioni di qualita per i prodotti confezionati direttamente in linea di 



produzione. 

In altemativa, le predette certificazioni possono essere ottenute solo 
con impegnative e costose verifiche effettuate alia fine del processo 
produttivo. 

5 II principaie scopo della presente invenzione b quelle di proporre un 
metodo per controllare e riconoscere, direttamente In Ilnea di produzlo- 
ne, rawenuta chiusura in modo corretto di flaconi con relativl tappi a 
vite. 

Un ulteriore scopo dellMnvenzione b queilo di proporre un metodo che 
10 consenta di effettuare i predetti controlli senza influire sulle normall 
tempistiche di chiusura. 

i 

Un altro scopo deirinvenzione e quelio di proporre un dispositive in 
grado di controllare e di riconoscere, direttamente in linea di produzio- 
ne, I'awenuta chiusura in modo corretto del fiaconi con i relativi tappi a 
15 vite. 

Un ulteriore scopo deirinvenzione e queilo di proporre un dispositive 
appiicabile Indifferentemente sia a macchine tappatrici operanti in 
continue che di mote intermlttente. 

Gil scopi sepra citati vengono interamente ettenuti, in accordo con ii 
20 contenute delle rivendicazioni. . 
Secondo la presente invenzione viene fornito un metodo per la chiusura 
controllata di un centenitore con un relative tappe filettate, comprenden- 
te ie fasi operative di avanzare ii detto centenitore ad una stazione di 
alimentazione di detti tappi; in corrispendenza della detta stazione di 
25 alimentazione di disporre un detto tappe in appoggie su di una estremi- 



ta fllettata del detto contenitore; di avanzare il contenitore con associato 
il relative tappo per portarlo in una stazione di chiusura, in corrispon- 
denza delta quale viene effettuato rawitamento del detto tappo al detto 
contenitore; il metodo essendo caratterizzato dal fatto di comprendere 
inoltre la fase di rilevare, durante la detta fase di awitamento, il valore 
istantaneo della coppia torsionale applicata sul detto tappo e di compa- 
rare il detto valore istantaneo con almeno un valore di soglia predefinito 
per verificare, in funzione del raggiungimento del detto valore di soglia 
e deiristante in cui lo stesso viene raggiunto, Tottenimento di uno stabile 
serraggio del detto tappo al contenitore stesso. 
Secondo la presente invenzione viene inoltre realizzato un dispositive 
per la chiusura controllata di un contenitore con un relative tappo 
fiiettato comprendente mezzi a mandrino atti ad impegnare con attrito 
un tappo disposto in appoggio su di un relative contenitore; mezzi 
motori meccanicamente collegati ai detti mezzi a mandrino per imporre 
la rotazione agii stessi mezzi a mandrino ed al detto tappo fiiettato 
' secondo un verso di awitamento del tappo stesso ai detto contenitore; 
il dispositive essendo caratterizzato dal fatto di comprendere inoltre 
mezzi rilevatori di coppia torsionale, interposti f ra i detH mezzi motori ed 
i detti mezzi a mandrino, per rilevare il valore della coppia torsionale 
istantanea applicata al detto tappo durante la rotazione dei detti mezzi 
a mandrino; ed una unit^ di controllo coliegata ai detti mezzi rilevatori 
per ricevere dai mezzi rilevatori stessi il detto valore dl coppia torsionale 
per confrontarlo con un valore dl soglia predefinito e per verificare, in 
funzione del raggiungimento del detto valore di soglia e dell'istante in 



cui lo stesso vlene raggiunto, rottenimento di una stabile chiusura del 
detto contenitore con il detto tappo. 

Le caratteristlche deirinvenzione, cosl come risulteranno dalle rivendi- 
cazloni, sono evidenziate nella seguente descrizione dettagliata, con 
riferlmento alle tavole di disegno allegate, nelle quali Tunica figura 
illustra schematicamente una vista laterale, parzialmente in sezione, di 
una preferita fomna di realizzazione di un dispositive per 11 controllo ed il 
riconoscimento deila corretta chiusura di un flacone con un corrispon- 
dente tappo a vite, che attua il metodo secondo I'invenzione. 
Con riferimento alia suddetta figura, si indica con 1 00 nel suo comples- 
so una macchina tappatrice per la chiusura automatizzata di contenitori 
1 , in particoiare flaconi 1 , con relativi tappi filettati 3. 
La macchina 1 00 d destinata ad operare in una linea di conf ezionamen- 
to di prodotti, ad esempio prodotti farmaceutici in forma llquida o in 
polvere, a valle di una o piu stazioni per il riempimento dei flaconi 1 con 
i suddetti prodotti. 

Delia macchina 100 e iilustrato nella figura allegata esclusivamente un 
telaio 1 01 , atto a supportare un dispositive 50 per la chiusura dei flaconi 
1 con i relativi tappi 3 realizzato secondo Tinvenzlone. 
I flaconi 1 vengono trasportati in successione, in appoggio su di piano 
4 di trasporto, al disotto del dispositivo di chiusura 50, da una pinza 5, 
dopo aver ricevuto in appoggio sulla propria imboccatura un tappo 
fiiettato 3. 

La pinza 5 e atta inoltre a trattenere in posizione il flacone 1 , e ad 
impedime rotazioni attorno ai proprio asse longitudinale. 



II dispositivo di chiusura 50 comprende un mandrino 10, prowisto nella 
propria faccia inferiore 1 1 di un alloggiamento 1 2, atto ad accogliere 
con attrito il tappo 3; un motore 15, collegato in asse a! mandrino 10 ed 
atto ad imponre, comandato da una unlta di controllo 30, la rotazione al 
medesimo mandrino 10; del mezzi 20 rilevatori di coppia torsionale, 
Interposti fra i predetti mandrino 10 e motore 15 ed elettricamente 
collegati aH'unita di controllo 30, atti a rilevare 11 valore della coppia 
torsionale istantanea durante la rotazione del mandrino 10, per trasmet- 
terio alia predetta unita di controllo 30 attraverso un relativo segnale. 
In particolare, dalla faccia superiore 11a del mandrino 10 si estende 
assialmente uno stelo 13, al cul interne sono montati, secondo una 
tecnica nota, dei mezzi 14 ammortizzatori. Questi mezzi 14 sono costi- 
tuiti da un molla 1 4 ad azione assiale, destinatia ad attutire I'impatto fra il 
mandrino 1 0 ed il tappo 3. 

I sopra citati mezzi 20 rilevatori di coppia torsionale comprendono un 
trasduttore 20 di coppia, che d collegato in asse all'albero 16 del sud- 
detto motore 15 e, aU'estremita opposta, alio stelo 13 del mandrino 10. 
La struttura interna ed il principio di funzionamento del trasduttore 20 
sono del tutto noti, poichS tali dispositivi sono normalmente disponibili 
in commercio, e non verranno pertanto descritti in dettaglio. 

II trasduttore 20 ^ destinato a convertire il valore della coppia torsionale 
istantanea applicata al mandrino 10, e per conseguenza al tappo 3, in 
un corrispondente segnale elettrico. 

Nel corpo 21 del trasduttore 20 e previsto uno spinotto 22, atto a 
rendere disponibile tale segnale elettrico invlandolo ail'unita di controllo 



30. 

11 motore 15 e preferibilmente un motore elettrico in corrente continua di 

tipo a controllo posizionale. Ad esempio, 6 prevlsto un motore 15 ad 

induzione del tipo cosiddetto "brushless". 
5 Per tali tipl dl motore e possibile conoscere con estrema precisione, in 

ogni istante, la posizlone angolare dell'aibero 16, ed impostare con 

aitrettanta precisione il numero di giri di rotazione. 

II corpo del motore 1 5 § f issato ad una mensola superiore 1 02 del telaio 

101, e il suo albero 16 si estende verso ii basso attraverso un foro 
10 realizzato nella stessa mensola 102, supportato girevolmente da un 

primo cuscinetto 103. 

II corpo 21 del trasduttore 20 b montato fisso rispetto al predetto telaio 
101, e I'estremit^ superiore del suo albero 23 § collegata all'albero 16 
del motore 15 per mezzo di un primo manicotto 104. 
15 L'estremit^ inferiore dell'aibero 23 b inoltre collegata alio stelo 13 del 
mandrino 10 per mezzo di un secondo manicotto 105, a sua volta 
girevolmente supportato da una mensola inferiore 106 del telaio 101 
per mezzo di un secondo cuscinetto 107. 

L'unit^ di controllo 30 e sostanzialmente costituita da un elaboratore a 
20 programma memorizzato, e pu6 essere una unit^ a se stante o parte di 
una unitdi dl controllo piu complessa della macchina 1 00 o della linea di 
confezlonamento (non illustrata). 

II programma di gestione dell'unit^ di controllo 30 comprende una 
sezione atta a consentire I'impostazione di un dato numero di giri di 
25 rotazione del motore 1 5, oppure dl un periodo di tempo e di una velocita 




predeterminati per la rotazione dello stesso motore. 
Tale sezione prevede altresi Timpostazione di un valore dl soglia per la 
coppia torsionale di awitamento, un conf ronto f ra il predetto valore ed if 
valore dl coppia di awitamento ricevuto dal trasduttore 20 e la verifica, 
5 in funzione del raggiungimento o del superamento del valore di soglia e 
deli'istante in cui lo stesso viene raggiunto, Tottenimento di una corretta 
chiusura del fiacone 1 attraverso uno stabile serraggio del tappo 3 al 
f lacone 1 . 

In dettaglio, il metodo per la chiusura controllata del fiacone 1 con il 

10 relative tappo filettato 3 comprende Tesecuzione ciclica, per ciascun 
fiacone 1 , di una serie di operazioni nel seguito descritte. 
Un fiacone 1 viene alimentato alia maccliina 100, in appoggio sul piano 
di trasporto 4, supportato serrato dalia pinza 5. 
All'imboccatura o estremita superiore filettata del fiacone 1 viene quindi 

1 5 applicato in appoggio,in corrispondenza di una stazione di alimentazio- 
ne dei tappi 3, un relative tappo filettato 3, e quindi esso viene alimenta- 
to ad una stazione di chiusura, in corrispondenza della quale d disposto 
ed atto ad agire il dispositive 50 di chiusura controllata descritto in 
precedenza; immediatamente al disotto del mandrino 1 0. 

20 Secondo una preferita fomna di realizzazione del metodo, I'unitk di 
controllo 30 contiene Timpostazione per un numero predefinito di giri di 
rotazione, proporzionato alia lunghezza della filettatura del tappo 3, e 
per un predefinito valore di soglia della coppia di torsione applicata al 
mandrino 10, e per conseguenza al tappo 3. 

25 Sulla base di tali impostazioni, viene comandata la rotazione del motore 




10 



15 di tale numero di giri predefinito, e contestualmente il trasduttore 20 
rileva istantaneamente la coppia torsionale Istantanea applicata, la 
converte in un relativo segnale elettrico che viene Inviato alia medesima 
unita di controllo 30. 

Le Impostazioni sono tali che, al completamento della rotazlone impo- 
stata, il tappo 3 venga awltato saldamente sul flacone 1 fino in fondo, 
ed opponga resistenza ad ulteriori rotazioni. 

In tal modo il vaiore di coppia torsionale rilevato dal trasduttore 20 
aumenta, fino a superare 11 vaiore di soglia predefinito. 
II raggiungimento dl tale vaiore limite in prossimita del completamento 
della rotazione impostata consente pertanto all'unita di controllo 30 di 
verificare II complete awltamento del tappo 3 e pertanto Tawenuta 
chiusura del flacone 1 . 

Una forma di realizzazione alternativa del metodo prevede che Tunlt^ di 
controllo 30 imposti il predetto vaiore di soglia della coppia torsionale 
ed un periodo di tempo predetermfnato di rotazlone del motore 15, 
proporzionato alia lunghezza della f ilettatura del tappo 3 ed alia velocity 
di rotazione del motore 15 stesso. 

In questo case il tappo viene awitato sul flacone 1 per tale periodo di 
tempo predeterminato. 

L'ottenlmento della corretta chiusura del flacone 1 viene determinato 
dal raggiungimento o dal superamento del sopra citato vaiore di soglia 
predefinito In prossimita della concluslone del periodo di tempo prede- 
terminato. 

Per entrambe le fomrie di realizzazione del metodo possono essere 



previsti due casi, rilevabili dalFunita di controllo 30, nei quali la chiusura 
del flacone 1 non viene effettuata con successo. 
Nel primo caso, ai completamento delta rotazione predefinita, o del 
tempo di rotazione predefinito, 11 valore della coppia torsionale di soglla 
5 non e stato mai raggiunto in alcun momento della rotazione. Questo 
pud significare, in primo luogo, che ii tappo 3 ha girato a vuoto sulla 
corrispondente f ilettatura del flacone 1 , e cioe che Taccoppiamento 
fiiettato e ''spanato''. In secondo luogo, In particolare per un flacone 1 
cilindrico, e possibile che la pinza 4 che dovrebbe impedirne la rotazio- 
10 ne e difettosa, ed il flacone stesso tende a ruotare insieme al tappo 3. 
In entrambi I casi, comunque, Toperazione di chiusura del flacone 1 non 
ha avuto successo. 

11 secondo case si ha quando il trasduttore 20 rileva II raggiungimento o 
ii superamento della soglia da parte della coppia torsionale istantanea 

15 in una fase iniziale o intennedia della rotazione. Questo significa che 
Tawitamento del tappo 3 non b stato completato perche quesf ultimo si 
d "impuntato" sul flacone 1 , probabilmente per la presenza di un difetto 
nelle fllettature o per un errore nel posizionamento iniziale del tappo 
stesso. Anche questo difetto di chiusura pu6 comunque essere rilevato 

20 dal dispositivo 50 dl chiusura controllata. 

I vantaggi che vengono conseguiti con la presente invenzione consisto- 
no in primo luogo nelia possibility dl verlficare la buona chiusura del 
flaconi.1, istantaneamente per ogni singolo flacone e direttamente in 
linea di produzione. 

25 Tale verifica viene altresl effettuata in modo non distruttivo e poco 
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costoso, poiche richiede di apportare solo llevi modifiche ai dispositivi dl 
chiusura noti. 

Un ulteriore vantaggio e dato dal fatto che le verlfiche sopra citate 
vengono ottenute senza influire minimamente sulie normal! tempistiche 
di chiusura, e quindi senza alcuna perdita di tempo. 
Un ulteriore vantaggio dell'invenzione e dato dal fatto che le operazloni 
del presente metodo. e del dispositive che lo attua, sono indipendenti 
dalle altre modalita operative della linea di produzione. 
II metodo ed 11 dispositivo possono essere pertanto appiicati sia ad 
macchine tappatrici continue sia a quelle a funzionamento intermlttente. 
Si intende che quanto sopra 6 state descritto a titolo puramente esem- 
plificativo e non llmitatlvo. Pertanto, possibili modifiche e varianti dell'in- 
venzione si considerano rientranti neil'ambito protettivo accordato alia 
presente soluzione tecnica, cosl come sopra descritta e nel seguito 
rivendicata. 
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RIVENDICAZIONI 

1 . Metodo per la chiusura controllata di un contenltore (1 ) con un relati- 
ve tappo (3) fliettato, comprendente le fas! operative di avanzare il detto 
contenltore (1) ad una sta^one di aiimentazione di detti tappi (3); in 
corrispondenza della detta stazione di aiimentazione di disporre un 
detto tappo (3) in appoggio su di una estremita fllettata del detto conte- 
nltore (1); di avanzare ii contenltore (1) con associate il relative tappo 
(3) per portarlo in una stazione di chiusura, in corrispondenza della 
quale viene effettuato I'awltamento del detto tappo (3) al detto contenl- 
tore (1); II metodo essendo caratterizzato dal fatto dl comprendere 
inoltre la fase dl rilevare, durante la detta fase di awitamento, il valore 
istantaneo della coppia torsionale applicata sul detto tappo (3) e di 
comparare II detto valore istantaneo con almeno un valore di soglia 
predefinito per verificare, in funzione del ragglungimento del detto 
valore dl soglia e dell'lstante in cui lo stesso viene raggiunto, 
I'ottenimento dl uno stabile serraggio del detto tappo (3) al contenltore 
(1) stesso. 

2. Metodo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che 11 
detto ts^spo (3) viene awitato sul detto contenltore (1 ) per un numero 
predeterminato di girl, e che I'ottenimento della corretta chiusura del 
detto contenltore (1 ) viene determinato in funzione del ragglungimento o 
dal superamento del detto valore dl soglia predefinito della coppia 
torsionale in corrispondenza del completamento del numero di giri 
predeterminato. 

3. Metodo secondo la rivendicazione 1 , caratterizzato dal fatto che il 



detto tappo (3) viene awitato sul detto contenltore (1) per un perlodo di 
tempo predeterminato, e che I'ottenimento della corretta chiusura del 
detto contenitore (1) viene determinato in funzione del ragglungimento 
o del superamento del detto valore di soglia predefinito della coppia 
. 5 torsionale In corrispondenza del temiine del periodo di tempo predeter- 
minato. 

4. Metodo secbndo una delle rivendicazioni precedent! da 1 a 3, carat- 
terizzato dal fatto che la detta fase di rllevamento del valore della 
coppia torsionale comprende la trasformazione dello stesso valore In 

10 forma di segnale elettrico e I'invio del segnale elettrico stesso ad una 
unita (30) di controllo per I'interpretazione del detto segnale elettrico. 

5. Disposifivo (50) per la chiusura controllata di un contenitore (1 ) con f g 
un relatlvo tappo (3) fllettato comprendente mezzi (10) a mandrino atti |! 
ad impegnare con attrito un tappo (3) disposto in appoggio su di un 

15 relative contenitore (1 ); mezzi (1 5) motori meccanicamente collegati ai 
detti mezzi (1 0) a mandrino per imporre la rotazione agli stessi mezzi 
(10) a mandrino ed al detto tappo (3) fllettato secondo un verso di 
awitamento del tappo (3) stesso al detto contenitore (1); 11 dispositivo 
essendo caratterizzato dal fatto di comprendere inoltre mezzi (20) 

20 rilevatori di coppia torsionale, interposti f ra i detti mezzi (1 5) motori ed i 
dettI mezzi (1 0) a mandrino, per rilevare ii vaiore della coppia torsiona- 
le Istantanea applicata al detto tappo (3) durante la rotazione del detti 
mezzi (10) a mandrino; ed una unita (30) di controllo collegata al detti 
mezzi (20) rilevatori per ricevere dai mezzi (20) rilevatori stessi il detto 

25 valore di coppia torsionale per confrontario con un valore di soglia 
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predefinito e per verificare, In funzione del raggiungimento del detto 
valore dl soglia e dell'istante In cui lo stesso viene ragglunto, 
I'ottenlmento di una stabile chlusura del detto contenltore (1) con 11 detto 
tappo (3). 

5 6. DIsposltlvo secondo la rivendicazione 5, caratterizzato dal fatlo che i 
detti mezzi (20) rilevatori comprendono un trasduttore (20) dl coppla, 
collegato In asse ad un albero (16) del dettI mezzI (15) motori e ad uno 
stelo (13) del detti mezzi (10) a mandrino, per convertire 11 valore Istan- 
taneo delia coppia torslonale appllcata al detto tappo (3) In un coni- 

10 spondente segnale elettrico. 

7. Dispositlvo secondo la rivendicazione 5 o 6, caratterizzato dal fatto 
che I detti mezzi (15) motori comprendono un motore elettrico del tlpo 
controllabile In posizione. 

8. Dispositive secondo una delle rivendlcazloni precedenti da 5 a 7, 
15 caratterizzato dal fatto che i detti mezzi (15) motori comprendono un 

motore ad induzione "brushless". 

9. Metodo per la chlusura controllata di un contenltore con un relative 
tappo filettato, sostanzialmente come descritto e rivendicato con riferi- 
mento alia figura allegata. 

20 10. Dispositlvo per la chlusura controllata di un contenitore cbri un 
relativo tappo filettato, sostanzialmente come descritto e rivendicato con 



riferimento alia figura allegata. 
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